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(57) Le procede conforme a Hnvention consiste a extruder un 
lait caille egoutt6 de facon a obtenir a la sortie d'une fiff&re 6 
un boudin comprime de caille dans un fetat pateux dense, a 
mouler (edit boudin comprime dans un moule 13 positionne au 
regard de la filiere de facon que sa partie creuse soit alimen- 
tee sous pression jusqu'au rempfissage. et a separer ensuite le 
moule 13 de la filiere 6 puts a demouler le fromage en 
admettant un gaz au fond de la partie creuse du moule. 

Le procede de Hnvention permet de fabriquer des fromages 
avant la texture d'un fromage extrude mais presentant des 
formes beaucoup lus diversifies, notamment forme de portion 
de tore. 
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PROCEDE, MACHINE ET PARTIES CONSTITUTIVES DE CELLE-CI 
POUR LA FABRICATION DE FROMAGES , ET FROM AGES OBTENUS 
EN PARTICULIER DE FORME ANNULAIRE. 

L' invention concerne un procede et une 
machine pour la fabrication de fromages a partir de lait cail- 
le egoutte ; elle s'etend aux fromages realises. 

Les fromages sont actuellement fabriques 
a 'partir - de- ia-it caille-p essentieilement -par deux -types 'de- 
processus differents. L'un des procedes (procede par moulage) 
s' applique au lait caille non egoutte, c'est-a-dire presentant 
une consistance molle (etat pateux correspondant a un extrait 
sec inferieur a 14 %) et consiste a disposer le lait caille 
dans des moules au moyen de spatules ou organes analogues et 
a le laisser egoutter in situ pendant plusieurs heures (le 
pourcentage d' extrait sec d'un fromage est defini comme le rap- 
port du poids de matiere seche qui le compose au poids total 
de celui-ci). L ' autre procede (procede par extrusion) consiste 
a realiser un egouttage prealable.du lait caille de facon a 
en extraire une partie du petit lait (etat pateux apres egout- 
tage correspondant a. un extrait sec compris entre 40 % et 
60 %) , puis a extruder le caille ainsi egoutte et, a la sortie 
de l'extrudeuse, a tronconner le boudin pateux pour obtenir 
les fromages. Ces deux procedes bien connus fournissent des 
fromages de types differents, ay ant des textures de produit 
tres differentes. 

La presente invention vise un procede du 
second type et concerne la fabrication de fromages ayant la 
texture des fromages extrudes. 

Un des inconvenients du procede classique 
par extrusion reside dans le nombre limite de formes qu'il 
est possible d ' obtenir par mise-en-oeuvre d'un tel procede. 
En effet, a la sortie de l'extrudeuse, la coupe droite du 
boudin cylindrique ou prismatique permet d' obtenir unique- 
ment des fromages en forme de portions de cylindre ou de pris- 
me ; pour diversifier ces formes, certains fabricants ont 
adjoint a la sortie de l'extrudeuse un systeme de coupe en 
biais qui permet de tronconner le boudin pateux selon des fa- 
ces biaises et d* obtenir des fromages de forme pyramidale. 
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Toutefois, ceci est realise au prix d'un systeme mecanique 
plus complexe et ne fait qu'ajouter un seul type de forme a 
celles qui sont possibles sans conduire a une reelle diversi- 
fication des formes ; de plus, il est difficile avec un tel 
systeme de garantir de facon precise le poids des fromages fa- 
briques , des variations notables pouvant exister d'un fromage 
a un autre . 

La presente invention se propose de re- 
* medier auk ' limitations' c'i-dessus "evdquees* ~du probede classique 
d' extrusion et d ' indiquer un nouveau procede permettant d f ob- 
tenir des fromages de formes tres diverses, ayant la texture 
et la gualite des fromages extrudes. 

Un objectif de 1 ' invention est en parti- 
culier de permettre l'obtention de fromages annulaires en for- 
me de portion de tore, ce qui est rigoureusement impossible 
avec le procede d' extrusion connu. 

Un autre objectif de 1 ' invention est de 
permettre la fabrication de fromages ayant des poids precis, 
reproductibles d'un fromage a un autre. 

Un autre objectif est de fournir une ma- 
chine permettant une fabrication automatisee de tels fromages. 

A cet effet, le procede de 1 1 invention 
qui s ' opere a partir de lait caille egoutte, consists a combi- 
ner les operations d' extrusion, de moulage et de demoulage 
suivantes : 

. extrusion du caille egoutte de facon a 
obtenir a la sortie d'une filiere un boudin comprime de caille 
dans un etat pateux dense, 

. moulage dudit boudin comprime a la sor- 
tie de la filiere en presentant en regard de celle-ci un moule 
ayant une face ouverte et une partie creuse de moulage de for- 
me adaptee a la forme du fromage a obtenir, ledit moule etant 
positionne par rapport a la sortie de la filiere de facon que 
sa partie creuse soit alimentee sous pression jusqu'au remplis- 
sage, 1* extrusion etant arretse apres remplissage, 

. separation du moule et de la filiere 
et demoulage du fromage en admettant un gaz au fond de la par- 
tie creuse du moule. 

Selon une autre caracteristique de 1 * in- 
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tion, le moulage du boudin eomprime est realise en disposant 
la sortie de la f ilihre au contaot ou . proximite immediate rfu 
fond de la partie creuse du moule, en mettant en fonctionnement 
.1 extrusxon pour delivrer le boudin eomprime centre le fond de 
ladite partie creuse et en ecartant progressivement le moule et 
la sortie de filiere au fur et a mesure du remplissage dudit 
moule. ■ ■ 

. . De Preference, le moule est agence de 

10 facon a etre mobile par rapport a la sortie de la filiere • au 
cours du moulage, il est sollicite vers ladite sortie par une 
force de retenue predetermine s'opposant aux forces de pres- 
sion exercees par le boudin eomprime sur le fond du moule, de 
sorte que le recul du moule par rapport a la sortie de filiere 
la soit condition^ par ces forces- de pressior. qui viennent vain- 
ere la force de retenue precitee. 

Les caracteristiques de 1 'extrusion peu- 
vent etre classiques ; cette extrusion est notamment realisee 
de facon que le boudin comprise possede a la sortie de la fill 
20ere un etat pateux correspondant a un extrait sec sensiblement 
compris entre 40 et 60 %. 

Cette operation d'extrusion est executee 
de facon sequentielle et comprend une succession de sequences 
de mise en marche et d 'arret, chaque sequence etant adaptee 
25Pour realiser un remplissage du moule. L'operation de demoulage 
qua. termine le cycle, peut etre automatisee en entrainant de 
facon automatique le moule apres chaque remplissage vers un sup- 
port de fromage.de facon que la face ouverte dudit moule vien- 
ne se situer au voisinage dudit support, 1 -admission de gaz vers 
30le fond du moule etant alors operee pour realiser le demoulage 
du fromage et sa depose sur ledit support. 

Lors du demoulage, 1 'admission de gaz 
peut etre- realisee par une mise a 1'air libre ou a faible pres- 
sion gazeuse, de 1 'interface moule/caille, a travers une plura- 
35Hte de petits trous debouchant dans, le fond du moule • elle 
peut egalement etre realist par une mise a 1 'air libre ou a " 
faible pression gazeuse, d-un espace compris entre le fond du 
moule et une mince membrane soupie s'appliquant sur ce fond et 
contre laquelle le caille est en contact. 
1,0 Par ailleurs, selon une autre caracte- 



ristique de 1' invention, la partie creiise du moule est avanta- 
geusement maintenue a une temperature sensiblement constante 
comprise entre 30 et 60° C selon la nature et la consist ance dt 
5 lait caille egoutte utilise. 

La conception du precede de 1* invention a ne- 
cessity le franchissement de deux etapes * invent! ves successi- 
ves, l'une consist ant a imaginer de combiner de facon nouvelle 
une technique d» extrusion et un processus de moulage (dont 
10 l'idee etait jusque-la cantonriee a un autre type de fabrica- 
tion), 1" autre con.sistant a resoudre les problemes poses par 
la combinaison de ces deux processus (qui a priori s'excluent) 
et en particulier, les problemes de demoulage du caille lors- 
qu'il se trouve a l'etat pateux dense, les problemes de moula- 
15 ge pour remplir de facon uniforme le moule, sans debordement et 
sans emprisonner de bulles d'air, et les problemes d ■ automati- 
sation de la fabrication, 

Le procede de 1* invention permet d'obtenir un 
tres grand nombre de formes variees de fromages, en choisissant 
20 pour chaque forme desiree, une forme appropriee pour la filiere 
et une forme correspondante pour la partie creuse du moule. II 
est ainsi possible de realiser des fromages de forme annulaire 
(en particulier en forme de demi-tore) : 1* extrusion est alors 
realisee au moyen d'une filiere comportant a. sa sortie un noyau 
25 central conique lui permettant de delivrer un boudin tubulaire 
cylindrique, cependant que le moulage est effectue, a la sortie 
de cette filiere, dans un moule dont la partie creuse possede 
approximativement la forme d'une portion de tore. II est egale- 
ment possible de realiser dans le meme moule plusieurs fromages 
30 a la fois, en adaptant de facon appropriee la forme dudit moule 
et la forme de la filiere. 

L* invention s'etend a une machine et a ses parties 
constitutives, en vue de la mise en oauvre du procede defini precedemment ; 
ladite machine comprend essentiellement : 
35 . une extrudeuse apte a delivrer a la sortie de sa fi- 

liere un boudin comprime de caille, 

• un moule mobile pourvu d'une partie creuse de moulage 
ayant une face ouverte frontale et des moyens d" admission de gaz au niveau 
du fond de ladite partie creuse, ce moule etant mobile entre des positions 
40 de moulage dans lesquelles sa face ouverte se trouve situee en regard de la 
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sortie la filiere et une position de deraoulage situee a proxi- 
mite d ' un support de fromage , 

. des moyens de retenue du moule dans les 
5 positions de moulage, adaptes pour autoriser un recul progres- 
sif dudit moule par rapport a la sortie de filiere, 

. et des moyens d ' entrainement du moule 
depuis les positions de moulage vers la position de demoulage 
et inversement. 

10 Selon un mode de realisation preferen- 

tial, les moyens de retenue du moule sont constitues par un 
organe pneumatique ou hydraulique portant ledit moule a 1 'op- 
pose de la filiere et associe a un regulateur de pression, en 
vue d f autoriser un recul du moule par rapport a la filiere 

1 5 tout en exercant sur celui-ci une force de retenue preregla- 
ble. 

En outre, selon une autre caract eristique 
de ladite machine, la partie creuse du moule est perforee d'une 
pluralite de trous de petit diametre, communiquant avec une 
20 chambre associee a des moyens de raise a l f air libre ou de mise 
en pression- Une mince membrane souple maintenue en bordure de 
la partie creuse du moule peut le cas echeant etre prevue. 

L'invention ayant ete exposee dans sa 
forme generale, d'autres caracterist iques de celle-ci se de- 
25 gageront de la description qui suit en reference aux dessins 
annexes, lesquels illustrent a titre non limitatif le procede 
de l'invention et la machine de mise en oeuvre ; sur ces des- 
sins qui font partie integrante de la description : 

. la figure 1 est une vue en coupe par 
30 un plan vertical axial, d'une machine conforme a l'invention, 

. les figures 2 et 3 sont des coupes de 
detail montrant des organes constitutifs de ladite machine, a 
savoir filiere et moule, 

. les figures H , 6, 7 et 8 sont des vues 
35 schematiques illustrant le procede de l'invention, cependant 

que les figures 5a et 5b sont des vues schematiques illustrant, 
a echelle plus grande , 1 'operation de moulage, 

. les figures 9a et 9b sont des vues 
schematiques en coupe montrant un autre mode de realisation de 
MO moule. 
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La machine representee a titre d'exemple 
aux figures 1, 2 et 3 est destinee a la fabrication de fromage 
de forms demi-torique , a partir de lait caille egout'ce, notara- 
5 ment caille de chevre. 

Cette machine comprend un bati 1 qui por- 
te les divers ensembles. Dans sa partie amont elle est consti- 
tute d'une extrude use 2 dotee d'une tremie 3 recevant le lait 
caille apres egouttage , et de deux vis sans fin telles que *J 
10 entrainees en rotation par un moteur 5, en vue de realiser un 
malaxage du caille et un entralncment sous pression vers le 
nez de l'extrudeuse. De fagon classique les deux vis sans fin 
de l'extrudeuse sont placees, cote a cote, a un meme niveau, 
avec l'une des vis plus courte que 1 'autre, de facon a reali- 
15 ser un bon malaxage du caille et a eviter l'appar it ion d 1 un 
effet de voute genant 1 1 entrainement du produit vers le nez 
de l'extrudeuse. 

En l'exemple le nez de l'extrudeuse est 
constitue" par une filiere 6 dont la sortie 6a est situee dans 
20 un plan approxiraati vement vertical de facon a delivrer un bou- 
din comprime de caille d'axe approximativement horizontal. 

La filiere 6 est pourvue inter ieurement 
d ' un noyau central conique 7 se prolongeant par une portion 
cylindrique 8. Le noyau 7 est soude sur une tige axiale de 
25 maintien 9 qui est elle-meme fixee sur une entretoise 10 dis- 
posee a 1 'entree de la filiere entre les parois peripheriques 
de ce.lle-ci ; 1 'entretoise 10 peut etre constituee par une 
simple barrette ou par un croisillon et est adaptee en fonction 
de la nature et de la concistance des produits, pour permettre 
30 un equiiibrage de la sortie de matiere, c'est-a-dire pour per- 
mettre l'obtention d » un boudin tubulaire cylindrique, de den- 
site et d'epaisseur uniformes sur tout le pourtour . 

En outre la tige axiale 9 porte, a son 
extremite qui depasse a 1'interieur du noyau 7, une butee 11 
35 contre laquelle est appele a venir en contact le moule lors- 
qu'il se trouve dans sa position la plus avancee, cette butee 
definissant ainsi , de fagon precise, cette position avancee 
du moule. En l'exemple laciite butee est constituee par un bloc 
en matiere synthetique 11 qui est assujetti en bout de la ti- 
^0 ge 9 avec interposition d'un plot elastique 12 pour amortir 
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le choc lors du contact du moule. 

Le moule designe dans son ensemble par la 
reference 13 est porte par un verin pneumatique 23 (lequel pour 
5 rait eventuellement etre hydraulique) qui. permet de le deplacer 
et de le disposer, pour le moulage, en regard de la sortie de 
filiere comme le montre la figure 1. 

• Le moule 13 coraprend un plateau avant 14 

qui forme une partie creuse de moulage 14a, en 1 'exeraple de 
10 forme tres approximati vement demi-torique , s'evasant vers une 
face ouverte frontale 14b ; la partie centrale' 14c du plateau 
sert d'appui destine a venirau contact de la butee 11 de l*ex- 
trudeuse lorsque le moule est en position avancee. 

A l'arriere du plateau 14, le moule com- 
15 prend des flasques lateraux et couvercle arriere,qui forment 
un carter etanche 15 rempli d'huile (les orifices de remplis- 
sage et de vidange n'ont pas ete representes aux figures). A 
. l'interieur du bain d'huile est plongee une resistance electri- 
que 16 et une sonde de thermostat 17, qui permettent de chauffer 
20 le bain d'huile a une temperature constante dans une plage com- 
prise entre environ 30° et 60°C. 

En outre la partie creuse 14a du plateau 
14 est perforee d'une pluralite de trous de petit 'diametre, 
tels que 18, qui debouchent dans cette partie creuse au voisi- 
25 nage du fond de cette derniere sur tout le pourtour de celle- 
ci. Chaque trou 18 communique par un tube 19 avec une chambre 
torxque etanche 20 qui est logee dans le carter 15 ; cette 
chambre est associee a un raccord d'admission de gaz 21 qui est 
relie par l'entremise d'un organe de fermeture classique (non 
30 represente) soit a l'air libre, soit avec une source de pres- 
sion gazeuse apte a delivrer une-faible pression relative de 
l'ordre de 1 bar. 

La tige du verin 23 qui porte le moule 13 
est assujettie au centre d'une plaquette-support 22 fixee a 
35 I'arriere du carter ; des colonnes de guidage (non visibles 
aux figures) sont egalement assujetties sur cette plaquette- 
support, afin d'ameliorer la stabilite du moule. 

Le corps du verin 23 est fixe sur un chas- 
sis basculant 24 qui est articule sur le bati de la machine par 
40 un axe 25 ; ce chassis 24 comporte des douilles de coulissement 
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dans lesquelles viennent glisser les colonnes de guidage sus- 
evoquees. 

Le chassis basculant 24 est associe a des 
5 moyens d 1 entraineraent , en 1 'exemple a un verin pneumatique 26, 
qui permettent de le mouvoir entre une position de moulage ou 
le verin 23 est sensiblement horizontal et une position de d<§- 
moulage situee sensiblement a 90° de la premiere ( ou le verin 
23 est vertical) . . 
0 Le verin 23 est associe a un systeme clas- 

sique de distributeurs , regulateur et capacite pneumatique ( non 
represented, adapte pour permettre soit de l'aliraenter en flui- 
de sous pression pour faire travailler ledit verin en organe mo- 
teur, soit de lui appliquer une contre-pression de valeur re- 
5 glable pr edeterrainee de facon a le faire travailler en organe 
resistant. 

En outre un support horizontal de froma- 
ge , est prevu au-dessous du chassis 24 pour recevoir les fr.o- 
mages lors du demoulage ; ce support peut etre constitue par 
une ligne de clayettes 27, qui sont entrainees par des moyens 
classiques, en vue de recevoir les fromages lors de chaque de- 
moulage. Par exeraple chaque clayette peut etre prevue pour re- 
cevoir quatre fromages et etre soumise a la corabinaison d T un 
mouveraent transversal permettant de disposer deux fromages de 
front et d'un mouvement longitudinal parallele a la ligne de 
clayettes. 

Par ailleurs la machine comprend un orga- 
,ne de coupe 28 en lui-meme connu, qui est situe au voisinage du 
plan de la face ouverte 14b du moule lorsque celui-ci se trou- 
ve en position de moulage reculee ; cet organe est de facon 
classique constitue par un cadre en U dans lequel est fcendu un 
fil de coupe et qui est mu par un verin 29. 

Les figures 4, 5a, 5b, 6, 7 et 8 illus- 
trent 'un cycle de fabrication. 

An debut du cycle, le moule est suppose 
dans sa position de moulage avancee (figure 4). Dans cette po- 
sition, la partie centrale 14c du plateau est en butee contre 
le bloc 11 situe dans le noyau conique 7 de 1 f extrudeuse , et 
la sortie 6a de la filiere 6 se trouve a proximite immediate 
du fond de la partie creuse 1 4a du moule, presqu'au contact de 
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de celle-ci, comme le represente la figure 5a ; l f admission 
de gaz vers le fond du moule par le raccord 2 1 est fermee. 

Le verin 23 est mis en communication avec 
5 le regulateur de pression qui a ete regie pour permettre 

d'exercer sur le moule une force de retenue de valeur appro- 
priee en fonction de la nature et de la consistance du caille. 
L'extrudeuse est mise en raarche, sa tremie etant alimentee en 
caille egoutte de consistance correspondant a un extrait sec 
10 sensiblement compris entre 40 % et 60 %. 

L'extrudeuse delivre un boudin tubulaire 
cylindrique de caille coraprime qui se repartit au fond du mou- 
le et exerce sur celui-ci une force de poussee ayant tendance 
a faire reculer le moule. 
15 Le moule recule pr ogr essi vement lorsque 

cette force l'emporte sur • la force de retenue pneuraatique de 
sorte que la partie creuse du moule est remplie progressive- . 
ment de fagon uniforme, sans emprisonner de bulles d'air, de- 
puis le fond de ladite partie jusqu'a sa face ouverte 14b. La 
20 figure 5b montre les positions relatives du moule et du nez 
d'extrudeuse en cours de remplissage. 

Lorsque la partie creuse 14 a du moule 
est entierement remplie, celui-ci s'est ecarte du nez de l'ex- 
trudeuse : cette derniere est arretee, cependant que le ve'rin 
25 29 est actionne en vue de couper le boudin de caille a. proxi- 
raite immediate de la face ouverte 14b (figure 6). 

Le verin 26 est ensuite actionne a son 
tour pour faire pivoter le chassis 24 de 90° et amener le mou- 
le dans la position representee a la figure 7, pour laquelle 
30 sa face ouverte 14b est orientee vers le bas dans un plan ho- 
rizontal. II est a noter que, dans cette position, le raccord. 
21 d f admission le gaz vers le fond du moule demeure obture : 
le fromage moule adhere dans la partie creuse dtr moule et n'a 
aucune tendance a, se detacher. 
35 Le verin 23 est alors alimente en fluide 

moteur pour abaisser le moule 13 vers les clayettes 27, jus- 
qu'a ce que sa face ouverte 14b vienne se situer a proximite 
de celles-ci. Le raccord 21 est alors relie a 1 'admission de 
gaz qui peut etre selon la nature et la consistance du caille 
40 soit une simple mise en l'air libre soit une communication 
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avec une source de gaz comprime a faible pression (air ou gaz 
neutre) . 

La depression existant au fond du moule 
5 disparait et le f romage se detache du moule et reste pose sur 
la clayette lorsque le moule remonte dans son mouvement re- 
tour ; il est a. noter que les experimentations ont montre que 
le chauffage thermostate du moule 13 participant a la bonne 
realisation du demoulage et a I'obtention d'un f romage ayant 
10 une forme et un etat de surface parfaits. 

Le cas echeant le moule peut etre pourvu 
d'une mince membrane souple 30 qui recouvre sa partie creuse 
comme le montre la figure 9a. Cette membrane est pincee et ten 
due en bordure de cette partie creuse de facon a rendre etan- 

15 che le volume delimite entre celle-ci et la paroi interieure 
du moule de telle sorte que ladite membrane puisse etre pla- 
quee contre cette paroi par une depression ( engendree par une 
pompe a vide) et liberee lors du demoulage du produit par ad- 
mission d'air (fig. 9b)). Cette depression et cette admission 

20 d'air sont engendrees a partir de trous 31 dont est perce 1g 
fond du moule. La membrane 30 est de preference realisee en 
caoutchouc natural (durete SHORE 40+ -5). 

Au debut du moulage, le moule a membrane 
est positionne a quelques millimetres devant le nez de fillers 

25 La depression est creee par les trous 31 des la mise en marche 
de l'extrudeuse et est regulee afin de plaquer la membrane con 
tre la paroi interieure du moule. II est a noter qu'avec un 
tel moule a membrane, la contre-pression de retenue du moule 
peut etre beaucoup plus basse que dans le cas precedent, car 

30 la depression facilite le remplissage du moule. 

Le cycle de demoulage est identique avec 
l*un et 1' autre moule ; toutefois I'epiderme des produits 
obtenus est lisse dans le cas du moule sans membrane et se 
trouve au contraire irregulier et granuleux dans le cas du mou 

35 le a membrane (en raison des deformations dues a 1 ' allongement 
et au retrait de celle-ci). Le type de moule utilise pourra 
done etre choisi dans chaque cas en fonction de l'etat de sur- 

38 face desire des produits. 
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REVINDICATIONS 

1/ - Procede de fabrication d'un fromage 
de forme predeterminee a partir de lait caille egoutte, carac- 
terise en ce qu'il. consiste : 
5 .a extruder le caille de facon a obtenir 

a la sortie (6a) d f une filiere un boudin comprime de caille 
dans un etat pateux dense, 

. a mouler- ledit boudin comprime a la sor- 
tie de la filiere en presentant en regard de celle-ci un mou- 
ld le (13) ayant une face ouverte et une partie creuse ( 14a) de ■ 
moulage de forme adaptee a la forme du fromage a obtenir, ledit 
moule etant positionne par rapport a la. sortie de la filiere 
de facon que sa partie creuse soit aliraentee sous pression 
jusqu'au remplissage, l'extrusion etant arretee apres reraplis- 
15 sage, 

. a separer ensuite le moule (13) de-la 
filiere (6) et a demouler le fromage en admettant un gaz.au 
fond de la partie creuse du moule. 

2/ - Proee.de de fabrication selon la reven- 
■20 dication 1, caracterise en ce que le moulage du boudin compri- 
me est realise en disposant la sortie (6a) de la filiere au 
contact ou au voisinage du fond de la partie creuse 

(l^a) du moule, en raettant en fonctionneraent l*extrusion pour 
delivrer le boudin comprime centre le fond de ladite partie 
25 creuse et en ecartant progr essivement le moule et la sortie 
de filiere au fur et a mesure du remplissage dudit moule. 

3/ - Procede de fabrication selon la reven- 
di cation 2, caracterise en ce que le moule (13) est agence de 
fagon a etre mobile par rapport a la filiere (6) et , au cours 
30 du moulage, est sollicite vers ladite filiere par une force 
de retenue predeterminee s'opposant aux forces de pression- 
exercees par le boudin comprime sur le fond du moule de sorte 
qu'un recul du moule par rapport a la filiere soit conditionne 
par ces forces de pression, venant vaincre la force de retenue 
35 precitee. 

4/ - Procede de fabrication selon l ? une 
des revendications 1, 2 ou 3, dans lequel l'extrusion est rea- 
lisee de facon que ie boudin comprime possede , a la sortie de 
39 la filiere, un etat pateux correspondant a un extrait sec 
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sensiblement compris entre 40 et 60 

5/ - Procede de fabrication selon l'une 
des revendications 1, 2, 3 ou 4, caracterise en ce que l'ex- 
5 trusion est realisee de facon sequentielle et comprend une 
succession de sequences de mise en marche et d' arret, chaque 
sequence etant adaptee pour realiser un remplissage du moule, 
le boudin pateux etant coupe a proximite de la face ouverte 
du moule apres chaque remplissage du moule et arret de I'ex- 
10 trusion. 

6/ - Procede de fabrication selon l'une 
des revendications 1, 2, 3, 4 ou S , caracterise en ce que, 
apres moulage, le moule (13) est entraine vers un support de 
fromage (27) de facon que sa face ouverte (14b) vienne se si- 
15 tuer a proximite dudit support, 1' admission de gaz vers le 

fond du moule etant ensuite operee pour realiser le demoulage 
du fromage et sa depose sur ledit support. 

7/ - Procede de fabrication selon la 
revendication 6, caracterise en ce que l 1 extrusion est reali- 
20 see de facon a delivrer un boudin comprime selon une direction 
approximativement horizontale, le moule (13) etant dispose 
avec sa face ouverte (14b) dans un plan approximativement ver- 
tical de sorte que' son axe coincide sensiblement avec la direc- 
tion d' extrusion, ledit moule etant entraine, apres moulage, 
5 dans un mouvement de rotation d 'environ 90° et dans un mouve- 
ment descendant vers le support de fromage (27), lequel est 
agence a peu pres horizontalement . 

8/ - Procede de fabrication selon l'une 
des revendications 1, 2, 3, 4, 5, 6 ou 7, caracterise en ce 
3 que la partie creuse (14a) du moule est maintenue a une tempe- 
rature sensiblement constante comprise entre 30 et 60 * C. 

9/ - Procede de fabrication selon l'une 
des revendications 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 ou 8, caracterise en 
ce que le demoulage est realise par une mise a 1 • air libre 
> ou a faible pression gazeuse, de 1* interface moule/caille , a 
travers une pluralite de petits trous (18) debouchant dans le 
fond du moule. 

10/ - Procede de fabrication selon l'une des 
revendications 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 ou 8, caracterise en ce que le de- 
moulage est realise par une mise h l'air libre ou a fai ble pression gazeuse,/ 

/ d'un espace 
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compris entre le fond du moule et une mince membrane souple 
(30) s'appliquant sur ce fond et centre laquelle le caille 
est en contact, ladite membrane (30) tendue sur le bord exte- 
5 rieur du moule etant, pendant le moulage, maintenue contre la 
paroi interieure dudit moule par une depression engendree dans 
I'espace sus-evoque . 

11/ - Procede selon l'une des revendica- 
tions precedentes, en vue de la fabrication de fromages de 
10 forme annulaire, caracterise en ce que 1 ' extrusion est reali- 
see au moyen d'une filiere (6) comportant a sa sortie (6a) un 
noyau central conique (7) en vue de delivrer un boudin tubu- 
laire cylindrique, cependant que le moulage est effectue dans 
un moule dont la partie creuse (14b) possede approximativement 
15 la forme d'une portion de tore. - . 

12/ - Machine pour- la fabrication de fro- 
mages, caracterisee en ce qu'elle comprend : 

. une extrudeuse (2) apte a delivrer a 
la sortie de sa filiere (6) un boudin comprime de caille, 
20 t . un moule mobile (13) ppurvu d'une par- 

tie creuse (14a) de moulage ayant une face ouverte frontale 
(14b) et des moyens (18, 19, 20, 21) d« admission de gaz au ni- 
veau du fond de ladite partie creuse, ce moule etant mobile 
entre des positions de moulage dans lesquelles sa face ouverte 
25 (14b) se trouve situee en regard de la sortie (6a) de la filie- 
re et une position de demoulage situee a proximite d'un support 
de f romage ( 27) , 

. des moyens (23) de retenue du moule dans 
les positions de moulage, adaptes pour autoriser un recul pro- 
30 gressif dudit moule par rapport a la sortie de filiere, 

. et des moyens d ' entrainement du moule 
(23, 26) depuis les positions de moulage vers la position de 
demoulage et inversement . 

13/ - Machine selon la revendication 12, 
35 caracterisee en ce que les moyens de retenue du moule (13) sont 
constitues par un organe pneumatique ou hydraulique (23), por- 
tant ledit moule a 1' oppose de la filiere (6) et associe a un 
regulateur de pression en vue d* autoriser un recul du moule 
par rapport a la filiere tout en exercant sur celui-ci une for- 
40 ce de retenue prereglable. 
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14/ - Machine selon la revendication 13, 
caracterisee en ce que I'organe pneumatique ou hydraulique 
(23) est porte par un chassis (24) basculant entre une posi- 
5 tion angulaire correspondant aux positions de moulage et une 
position angulaire sensiblement a 90* correspondant a la posi- 
tion de demoulage, ledit chassis (24) etant associe a des moy- 
ens d 1 entrainement ( 26) permettant de le mouvoir e-ntre ces po- 
sitions , cependant que I'organe pneumatique ou hydraulique (23) 

10 est constitue par un verin associe a un systeme de distribu- 
teurs, regulateur et capacite de fluide, adapte pour permettre 
de faire travailler ledit verin, soit , lors des moulages, en 
organe resistant, soit, en vue des demoulages ou des retours 
apres demoulage, en organe moteur. 

15 15/ - Machine selon l'une des revendica- 

tions 12, 13 ou 14 caracterisee en ce que l'extrudeuse (2) 
porte, au voisinage de la sortie de sa filiere (6), une butee 
(11) definissant la position de moulage la plus avancee du mou- 
le (13), ladite butee (11) etant adaptee de sorte que, dans 

20 cette position, la sortie (6a) de la filiere soit situee a 
proximite immediate du fond de la partie creuse (14a) du 
moule. 

16/ - Machine selon l'une des revendica- 
tions 12, 13, 14 ou 15, caracterisee en ce que le moule (13) 

25 forme a l'arriere de sa partie creuse (14a), un carter (15) 
rempli de liquide et est associe a des moyens (16,17) de 
chauffage thermostate dudit liquide permettant de maintenir 
celui-ci a une temperature sensiblement constante. 

17/ - Machine selon l'une des revendica- 

30 tions 12, 13, 14, 15 ou 16, comprenant un organe de coupe (23) 
situe au voisinage du plan de la face ouverte (14b) du moule 
lorsque celui-ci se trouve en position de moulage recule , 
ledit organe (28) etant associe a des moyens d ' entrainement 
(29) permettant de le mouvoir vers le boudin a sectionner. 

35 18/ - Machine selon l'une des revendica- 

tions 12, 13, 14, 15, 16 ou 17, caracterisee en ce que la par- 
tie creuse (14a) du moule est perforee d'une pluralite de trou. 
(18) de petit diametre, communiquant avec une chambre (20) 
associee a des moyens de mise a 1 ' air libre ou de mise en 

40 pression (21, 32). 
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19/ - Machine selon l'une des revendica- 
tions 12, 13, 14, 15, 16 ou 17, caracterisee en ce que la par- 
tie creuse (14a) du moule est recouverte d'une mince membrane 
5 souple (30) maintenue en bordure de cette partie en vue de 
pouvoir s'appliquer centre le fond de celle-ci lors des moula- 
ges ou de s'ecarter dudit fond lors des demoulages, le fond 
de ladite partie creuse etant perce d • au moins une lumiere 
(31) permettant la mise en depression a .1' air libre ou en pres- 
10 sion de l'espace compris entre ledit fond et ladite membrane 
(30). 

20/ - Machine selon l'une des revendica- 
tions precedentes pour la fabrication de fromages annulaires, 
caracterisee en ce que la partie creuse (14a) du moule presen- 
15 te approximativement la forme d'un demi-tore, l'extrudeuse (2) 
comprenant une filiere (6) pourvue d'un noyau central conique 
(7) se prolongeant par une portion cylindrique (8). 

21/ - Moule pour la fabrication de froma- 
ges, comprenant une partie creuse de moulage (14a) et caracte- 
20 rise en ce que le fond de celle-ci est perce d ■ au moins un 
trou ou lumiere (18, 31) de mise a 1 ■ air libre ou de mise en 
pression. 

22/ - Moule selon la revendication 21, ca- 
racterise en ce qu'il forme, a 1 • arriere de sa partie creuse 
25 (14a), un carter (15), rempli d'un liquide et associe a des 
moyens (16, 17) de chauffage thermostate dudit liquide. 

23/ - Fromage moule de consistance corres- 
pondant a un extrait sec sensiblement compris entre 40 et 60 %, 
fabrique par mise en oeuvre du precede conforme a l'une des 
30 revendications 1 a 11. 

24 / ~ Fromage selon la revendication 23, 
presentant une forme generale annulaire. 



